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(57) Abstract 

.... .,,V,V,V. 1 

Process and device for gluing and soldering a rolled or coated honeycomb s 1 

body (8) composed of layers of structured metal sheets (1,2) and having a plurality 

of channels for the passage of a fluid. To obtain high-strength solder joints, the me- i , N\\Wv\Y\ V° VT rl 

tal sheets are coated, prior to rolling or coating, in the regions to be soldered (3; 4; y \\\%Vu-^ — L| 

5; 6; 7), with an adhesive or binder, preferably a bonding emulsion. The metal v AyU^rru^--^^-^ 

sheets are then rolled or layered to form a honeycomb body (8) and only then is the rN<J>t-»*<<fP\-_ -A 

body (8) sprinkled with solder powder. The process accelerates the manufacturing ' 
process, because separate drying times for a drying emulsion are not required, and 

results in high-quality solder joints, because no solder panicles can settle between the points of contact of the metal sheets. Des- 
pite this, selective solder joints can be produced inside the honeycomb body. High-quality solder joints such as those required in 
starting catalysts incorporated in motor vehicles in the region of the engine can thereby be produced. 




(57) Zusammenfassung 

Die vorliegende Erflndung betrifft ein Verfahren zum Beleimen und Beloten eines aus Lagen strukturierter Bleche (1, 2) j 

gewickelten oder geschichteten Wabenkorpers (8) mit vielen fur ein Fluid durchlassigen Kanalen (9), und zugehorige Vorrich- j 

tung. Zur Erzielung hoch belastbarer Lotverbindungen werden die Bleche vor dem Wickeln oder Schichten in den zu verlotenden j 

Bereichen (3 ; 4 ; 5 ; 6 ; 7) mit einem Kleber oder Binder beschichtet, vorzugsweise einem Haftkleber. AnschlieSend werden die Ble- i 

che zu einem Wabenkorper (8) gewickelt oder geschichtet und erst dann wird der Korper (8) mit Lotputver beaufschlagt. Das Ver- ' 

fahren beschleunigt den HerstellungsprozeS, da beispielsweise gesonderte Trocknungszeiten fur einen Haftkleber entfallen, und ; 

fuhrt zu qualitativ hochwertigen Lotverbindungen, da sich keine Lotkorner zwischen die Beruhrungsstellen der Bleche setzen | 

konnen Trotzdem sind selektive Lotverbindungen im Inneren des Wabenkorpers machbar. So konnen hochwertige Lotverbin- i 
dungen hergestellt werden, wie sie beispielsweise bei motornah eingebauten Startkatalysatoren in Kraftfahrzeugen benotigt wer- 

den. I 
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3 v e r f a n r e n zum 3e leimen unc Bel 0 ten eines metallischen 
i-ataiysator-Tragerkcrpers und zugehbrige Vcrrichtung 

Die vorliegende Erfindung cetrifft ein Verfahren zum Beleimen 
und Beloten eines metailiscnen wabenkorpers gemaG dem 
10 Cberdegriff aes Ansprucns 1 sowie eine en t sprechende 

Vorrichtung zum Auftragen von Kleber Oder Binder gemaG dem 
Ooerbegriff des Anspruchs 9. 

Aus Laaen strukturi prter Biechc gcwickeiLe uuer geschichtete 
13 Wabenkcrper sind in vielfaltigen Formen bekannt. Sie werden 
tescnders fur motornah eingesetzte Abgaskat alysatoren bei 
Kraf t f ahrzeugen benotigt. In der DE-OS-29 24 592, von der die 
vorliegende Erfindung ausgeht, sind solche Korper und Verfahren 
zum Beleimen und Beloten beschrieben. Weitere Formen von 
2C Kata ly sator - Tragerkorper n , fur die die vorliegende Erfindung 
ceeignet ist, sind bei spielsweise in der EP-B-0 136 515, der 
fP-A-0 159 A68, der EP-A-C 220 u68, der EP-A-0 245 737 und der 
EF-A-0 2^5 735 enthalten. 

25 r.acn dem Stand der Technic gibt es bisher mindestens drei 
Verfahren zum Beloten von Wabenkorper n , namlich einerseits 
Beleimen und Beloten vcr cem Wickeln gemaG der DE-OS-29 2a 592, 
welter cas stirnseitige Beleimen una Beloten nach dem Wickeln, 
welches eoenfalls in dieser Schrift beschrieben ist, und das 

3C trockene Beloten ohne die Verwendung von Klebern und Bindern 
gemaG EP-A-0 136 51a. Alle drei Arten eignen sich prinzipiell, 
haben jedoch verschiedene Nachteile. 3eim Beloten vor dem 
wickeln oder Schichten liegen Lotkorner zwischen aen einzelnen 
Biechlagen, so daG beim Au'schmelzen der Lotkorner unerwunschte 

35 Abstande und Verschiebungen der Bleche un tereinander auftreten 
konnen. Das stirnseitige Beleimen und Beloten fuhrt entweder zu 
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unerwunscht groGen Lotmengen in den Spalten neben den 
Beruhrungsstellen oder es benotigt bei der Verwendung von 
Haftl-leber eine zusatzliche Zeitspanne zum Trocknen des 
Klebers, bevor Lotpulver aufgebracht wird. AuGerdem ermoglicht 
5 das nachtragliche stirnseitige Beloten nicht die selektive 
Verlbtung einzelner Streifen im Inneren des Wabenkbrper s . Das 
trocwene Beloten erfordert relativ aufwendige Vorr ichtungen und 
eine be st imm t e Zusammensetzung des Lotes in bezug auf die 
Lotkorner . 

0 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist ein Verfahren, welches 
die genannten Nachteile des Standes der Technik vermeidet und 
einen schnellen Per tigungsablauf bei hoher Qualitat der 
spateren Lot verbindungen ermoglicht. Weiter soli eine geeignete 
5 Vorrichtung zum Auftragen von Kleber oder Binder geschaffen 
werden . 



Zur Lbsung dieser Aufgabe wird ein Verfahren mit den 
kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 vorgeschlagen . 
Vorteilhafte Ausgestal t ungen des Verfahrens sind in den 
Unteranspruchen 2 bis 8 angegeben. 

Die er f indungsgemaGe Vorgehensweise ermoglicht unter anderem 
einen besonders zei tsparenden Verf ahrensablauf . Wahrend des 
Transportes der st rukturierten Bleche zu einer Wickel- oder 
Schich tmaschine kbnnen diese in den gewunschten Bereichen mit 
Kleber oder Binder versehen werden. Dieser setzt sich beim 
Wickein oder Schichten durch Kapillarwirkung gerade in den 
Spalten neben den Verbindungsstellen fest, so daG spater gerade 
dort Lotkorner haften kbnnen, wo diese auch benotigt werden. 
Eine selektive Belotung von Streifen im Inneren des 
Wabenkbrper s , ohne daG Lotkorner sich unerwunscht zwischen die 
Beruhrungsf lachen klemmen, wird erstmals mbglich. Auch das 
Beloten von nur stirnsei tigen Streifen auf einer oder beiden 
Stirnseiten wird vereinf acht . 
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Sescncers guns tig ist das verfahren bei aer Verwendung von 
r-iaftkieber. Aus cer EF-C-0 049 489 sind cie Vorteile einer 
Verwendung von Haftkieber in bezug auf die Dosierung der 
Lctmenge eingehend beschrieben. Bei dem er f indungsgemaGen 
5 verfanren fallt die Tr ocknungszei t des haftklebers mit der Zeit 
fur aas wicKeln cder Scnichten des Wabenkbrpers zusammen, so 
c a 2 cer Aniauf vereinfacnt wird. AuGerdem werden zwar die 
vorteile cer Verwendung von Haftkleber erreicht, nicht jedoch 
cie Nachteiie in Kauf genommen, die bei dem bekannten Verfahren 
13 cjrcn Lotkbrner zwiscnen den VerDinaungsstellen der Bleche 
entstehen kcnnten. 

Das er f i ndung sgemaGe Verfahren ermbglicht es ferner, unter 
5eibehaltung der Vorteile einer st irnseitigen Belotung nach dem 

13 wickeln Oder Scnichten frotzdem nur seiekiiv aie 

Ber unrungsstellen zu Deloten und nicht samtliche Flachen in 
St irnsei tennahe . Dies kann erreicht werden, indem die gewellten 
Bleche nur auf ihren Kuppen st rei f enweise Oder in kleinen 
Teilbereichen beleimt werden. Dies spart Lot und verringert das 

20 Risi^o von spateren Erosionen im Betrieb durch Auflegieren des 
Grunamaterials mit dem Lot. Kombinat ionen des Beieimens von 
glatten unc gewellten Blechen sind mbglich. 

GemsG dem Anspruch 9 kann aas Auftragen von Kleber Oder Binder 
25 ceispielsweise durch schwammart ige mit kleber Oder Binder 

trankoare Walzen erfoigen, welche seitlich neben und/oder uber 
und/oder unter dem Transportweg der strukturierten Bleche 
angeoranet sind. Diese Walzen kbnnen die strukturierten Bleche 
in den aewunsc^te n T eilbereicnen oeruhren und sie dadurch 
30 streif enweise und/oder auf den Kuppen aer Wellungen beieimen. 
Seiche schwammar tigen Walzen kbnnen freilaufend angeordnet 
werden, so daG sie curcn das vorbeilauf ende Biech beim Beleimen 
in Rotation versetzt werden, woaurch eine gleichmaGige 
Versorgung mit Kleber oder Binder gewahrleistet wird und durch 
35 einen gewissen un vermeidbar en Schlupf zwiscnen Walzen und 
Blechen gleichmaGige Schichtdicken von Kleber oder Binder 
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erreicht werden. 

Die Erfindung wird anhand von Ausf uhrungsbeispielen schematisch 
in der Zeichnung naher erlautert. Es zeigen 
5 Figur 1 einen spiralig gewickeiten Katalysator-Tragerkorper 
wahrend des Wickelvorganges und 

Figur 2 schematisch eine Vorrichtung zum Auftragen von Kieber 
oder Binder. 

10 Figur 1 zeigt einen spiralig gewickeiten 

Katalysator-Tragerkorper 8 aus glatten 1 und gewellten Blechen 
2 kurz vor dem Ende des Wickelvorganges. Ein solcher 
Wabenkorper weist eine vielzahl von fur ein Fluid durchlassigen 
Kanalen 9 auf. Anhand der noch nicht fertig au f gewickeiten 

13 Teilstucke der Bleche 1, 2 werden verschiedene Moglichkeiten 
der Beleimung vor dem Wickeln veranschaulicht. Eine solche 
Beleimung kann beispielsweise auf dem glatten Blech 1 in 
Randbereichen 3, 4 erfolgen, sie kann jedoch auch Streifen 5 im 
Inneren des zu wickelnden Wabenkorpers 8 betreffen. Gunstig 

20 kann auch eine Beleimung des gewellten Bleches 2 sein, wobei 

sich auch hier vielfaltige Moglichkeiten bieten. Bevorzugt wird 
der Kieber oder Binder nur auf den Kuppen der Wellungen 
aufgetragen. Dies kann uber die ganze Breite des Bleches gehen, 
wie der beleimte Bereich 6 veranschaulicht. Eine andere 

25 Moglichkeit ist, samtliche oder in Abstanden einige Kuppen im 
Randbereich des Bleches zu beloten, wie dies durch die Bereiche 
7 veranschaulicht wird. Kombi nat i onen der angegebenen 
Moglichkeiten konnen vorteilhaft sein. Das hier anhand eines 
spiralig gewickeiten Ka talysator-Trager korpers ver anschaul ich te 

50 Verfahren eignet sich auch fur geschichtete Wabenkorper oder 
solche aus gegensinnig ver schlungenen Bl echs tapeln , wie sie im 
Stand der Technik bekannt sind. 

Figur 2 zeigt schematisch eine Vorrichtung zum Auftragen von 
55 Kieber oder Binder, und zwar im vorliegenden 

Ausf uhrungsbeispiel fur die seitliche Beleimung von glatten 
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ocer gewellten Blechbandern auf aer Ober- und Unterseite. Auf 
einer Halteplatte 10 sina zwei schwammart i ge Walzen 11, 12 in 
einem soichen Abstand montiert, daG sich ein zwischen den 
ceicen Walzen hi ncurchgef unites glattes 1 oder gewelltes 2 
5 Eiech auf beiden Seiten urn elnige Millimeter in die 

schwammartigen Walzen 11, 12 eindruckt. Die Walzen 11, 12 sind 
ir. Gehausen 13, 14 angecrdnet, welche Cffnungen 15, 16 zur 
Durchfuhrung der Bleche 1, 2 aufweisen. 1m Inneren der Gehause 
13, 14 kann bei spielsweise ein Vorrat 17 an Kleber oder Binder 

10 vcrnanden sein. Die Gehause 13, 14 sind auf Halterungen 18 
montiert, welche ihrerseits in Langlbchern der S trukturplatte 
10 befestigt sind, bei spielsweise mit Flugel schrauben 19. Dies 
ermoglicht eine einfache Einstellung auf unt erschi edliche 
Breiten der Blechp 1, ?. Di e walzen 11, 12 bind rotierbar 

15 gelagert und kbnnen entweder selbst angetrieben sein oder von 
den durchge f uhrten Blechen rotiert werden. 

Je nach der Be scha f f enhei t der Walzen 11, 12 ermoglicht diese 
Vorrichtung ein st rei f enweises Beleimen der Rander glatter 
20 Bleche oder das st rei f enweise Beleimen der Kuppen von gewellten 
Blechen im Randbereich. 

Die vcrliegende Brfindung eignet sich besonders fur die 
Herstellung von thermisch hcch belasteten metallischen 
25 Katalysator-Tragerkbrpern , die motornah eingesetzt werden 
soilen . 

9 Patentansprijche 
2 FIG 

30 



35 
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Pa t en tanspr uche 

1. Verfahren zum Beleimen und Beloten eines aus Lagen 
strukturier ter Bleche (1, 2) gewickelten oder geschichteten 
5 Wabenkorpers (8) mit vielen fur ein Fluid durchlassigen 



folgende Merkmale: 

a) vor dem Wickeln oder Schichten werden die st r uktur ier ten 
Bleche (1, 2) in den spater zu belotenden und zu verlbtenden 

10 Bereichen (3; 4; 5; 6; 7) mit einem Kleber oder Binder 
beschichte t ; 

b) die Bleche werden zu einem Wabenkorper (8) gewickelt oder 
geschich tet ; 

c) der gewickelte oder geschichtete Korper (8) wird mit 
15 Lotpulver beauf schlagt , so daQ dieses alle beschichteten 

Stellen (3; 4; 5; 6; 7) erreicht und dort haften bleibt; 

d) uberschussiges Lotpulver wird aus dem Korper (8) entfernt, 
vorzugsweise herausgeschuttelt oder -geblasen. 

20 2. Verfahren nach Anspruch 1. 

dadurch gekennzeichnet, daG als Kleber 
ein Haft kleber verwendet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch 

25 gekennzeichnet, daQ das Wickeln oder Schichten 
erfolgt, oevor der Haftkleber vollstandig getrocknet ist. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet , daG die strukturiert en Bleche 

30 (l, 2) s tr ei f enweise mit Binder oder Kleber versehen werden, 
wobei der oder die Streifen senkrecht, parallel oder in einem 
Winkel zur Struktur der Bleche (1, 2) verlauft (bzw. 
verlauf en ) . 



Kanalen (9) 



gekennzeichnet 



d u r c h 



35 
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5 Verfahren nach einem der vornergehenden Anspruche, 
a a c u r c h g e i< e n r, zeichnet, da 3 die 
str^turierter clecne (1, 2) zumindest in einer schmalen Zone 
(3 an einen ccer teicen Randern nit Kieber Oder Binder 

verse.nen ^eraer., so aa3 zumindest eine ccer beide Stirnseiten 
s r.erz jstei ienoen waoenkbrpers (6) Lot vert i ndungen erhalten, 



6. Verfanren nacn einem cter vo rhergehenaen Anspruche, 
c a c u r c r, gekennzeichnet, da Q die 
10 strukturierten Bleche (1, 2) streif enweise (5) mit Kieber Oder 
cinder versenen warden, und zwar so, da3 spater im Inneren des 
ner zustelienden waoenkcrpers (6) Lot verbindungen mit Abstand zu 
den Stirnseiten entstenen. 

15 7. Verfahren nacn einem der vorhergenenden Anspruche, 

d a d u r c h gekennzeichnet, daQals 
strukturierte Bleche glatte (1) und gewellte (2) Bleche in 
abwechselnden Lagen verwendet werden, wobei Kieber oder Binder 
auf die glatten (1) und/cder auf die gewellten Bleche (2) 

2G aufgetragen wire. 

3. Verfahren nach Anspruch 7, d a d u r c h 

Gekennzeichnet , da3 Kieber oder Binder in den zu 
verlotenden Bereicnen nur auf die gewellten Bleche (2) 
23 aufcetracen wire, una zwar nur auf die Kuopen der Wellungen (6; 
7) . 

9. vcrric-tung Auftragen von Kieber oder Binder zur 

Durchfuhrung ces Verfanrens nach einem der vo rhergehenden 

30 Ansoruche, d a d u r c h gekennzeichnet, 
daG seitlich neDen und/oder iiner unc/oder unter dem 
Transportweg der strukturierten Bleche (1, 2) schw ammart ige , 
mit Kieber Oder Binoer trankbare Walzen (11, 12) angeordnet 
sind, welche die strukturierten Bleche (1, 2) zumincest in 

35 Teilbereicnen deruhren und durch oeren Transportbewegung oder 
durch eigene Anrr iebscrgane rotierbar sind. 
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DE, Al, 2924592 (SUDDEUTSCHE KOHLERFABRIK JULIUS 
FR.BEHR GMBH & CO KG) 15 Januar 1981, 
siehe Dokument insgesamt 


1 



EP, Al, 0136514 (INTERATOM INTERNATIONALE 
ATOMREAKTORBAU GMBH) 10 April 1985, 
siehe Dokument insgesamt 



• Besondere Kategonen von anqegeoenen Veroffenthchungen 1 0 ; 
"4 ' Ve'c"e-:: z?.-r.$. c e de~. a.lgememen Stanc der Tecnn^ 

defimert, aber nicht ais besonders bedevitsam anzusehen i$t 
E" alteres Dokument. das jedoch er$t am oder nach dem mterna- 

tionalen Anmeldedatum veroflentlicht worden i$x 

'L" Veroffentlichung. die geetgnet jst , einen Pnontatsanspruch 
zweifelhaft erscheinen zu lassen, oder durch die das Verof- 
fentlicnungsdatum etner anoeren im Recherchenoencht ge- 
namten Veroffentlichung beiegt werden soil oder die aus emem 
anderen besonderen Grund angegeben ist (wie ausgefuhrt) 

O" Veroffentlichung, die sich au f eine mundliche Offenbarung, 
eme Benutzung. eme Ausstellung oder andere Mafinahmen 
bezieht 

"P" Veroffentlichung, die vor dem m ternationalen Anmeldeda- 
tum, aber nach oem beanspruchten Pr lomatsdatum veroffent- 
licht worden tst 



boatere verof tenthcnung. ate nach dem internationaien An- 
meldedatum oder dem Pnontandatum veroffentlicht worden 
i$t und mit der Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum 
Verstandms des der Erfindung zugru ndehegenden Pnnzips 
Oder der ihr zugrunaeiiegenden Theone angegeben irt 
Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruch- 
te Erfindung kann merit all neu Oder auf erf mder ischer Tatig- 
keit beruhend betrachtet werden 

Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruch- 
te Erfindung kann mcht ais auf erf indertscher Tatigkeit be- 
ruhend betrachtet werden. wenn die Veroffentlichung mn 
emer oder mehreren anderen Veroff enttichungen dieser Kate- 
gone in Verbmdung gebracht wird und diese Verbindung fur 
einen Fachmann nahehegend ist 

Veroffentlichung. die Mitglied derselben Patentfamihe ist 
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